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Self-lying floortiles having an accessible textile surface are provided with 
a heavy layer of thermoplastic synthetic material on their backside. In 
particular, the floortiles are used to cover double floors. The floortiles 
have been made electrical conductive by working in carbon black into an 
adhesive and the heavy layer. In order to stabilize dimensions and for the 
sake of a good adhesion between the heavy layer and the textile surface, 
there is provided an additional intermediate layer being stuck together 
with the textile surface and being at least partially connected to the 
heavy layer. 
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© Selbstliegende Bodenfliesen und Verfahren zu ihrer Herstellung 

(57) Selbstliegende Bodenfliesen mit einer begehbaren textiien 
Oberflache sind an ihrer Ruckseite mit einer Schwerschicht 
aus thermoplastischam Kunststoff versehen. Sie finden 
insbesondere Verwendung zum Belegen von Doppeiboden. 
Die Fliesen sind durch Enarbeiten von Ru& in Kleber und in 
die Schwerschicht elektrisch leitend gemacht. Zur Dimen- 
sionsstabilisierung und zur guten Haftung der Schwer- 
schicht an der textiien Oberflache ist eine zusatzliche textile 
Zwischenschicht vorgesehen, die mit der textiien Oberflache 
verklebt und mit der Schwerschicht mindestens teiiweise 
mechanisch verbunden ist. 
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Die Erfindung betrifft selbstliegende Bodenfliesen 
mit einer begehbaren textilen Oberflache, die mit ihrer 
Ruckseite mit einem elastomeren KJeber in einer flachi- 
gen, textilen Grundschicht insbesondere einem Grund- 
gewebe oder -vlies, verankert ist und mit einer Schwer- 
schicht aus gefQlltem thermoplastischen Kunststoff an 
der Ruckseite der Grundschicht sowie ein Verfahren 
zur Herstellung der selbstliegenden Bodenfliese. 

Selbstliegende Bodenfliesen werden dort verwendet 
wo der Boden zuganglich bleiben soli, insbesondere bei 
Doppelb6den. Ferner finden sie dort Anwendung, wo 
ein Auswechseln des Bodens oder von Teilen des Bo- 
dens gewunscht ist. 

Es wird angestrebt Fliesen fur selbstliegende Dop- 
pelbdden elektrisch leitfahig zu machen, urn eiektrosta- 
tische Aufladungen und Entladungen zu vermeiden. Da- 
bei wird es erfindungsgemaB angestrebt, die Herstel- 
lungstechnik von herkdmmlichen selbstliegenden Flie- 
sen so wenig zu andern, daB die zur Verfugung stehen- 
den Anlagen auch fur die Herstellung von elektrisch 
leitfahigen, selbstliegenden Fliesen verwendbar sind 

Selbstliegende Fliesen werden gewohnlich in der 
Weise hergestellt daB eine begehbare textile Ober- 
schicht, z. B. ein Velour oder ein Tuft, in ein textiles 
Grundgewebe eingebracht und in dies em durch eine 
Ruckbeschichtung mit einem elastomeren Kleber, z. B. 
einer S BR- Dispersion verankert wird Das mit der Kle- 
berschicht versehene Grundgewebe wird dann auf sei- 
ner Ruckseite mit einer Schwerschicht aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff, der einen hohen Anteil an 
mineralischen FGllstoffen enthalt, versehen, indem der 
Kunststoff in streichf ahigem Zustand aufkaschiert wird. 

Es wurde nun versucht, elektrisch leitfahige, selbstlie- 
gende Bodenfliesen dadurch herzustellen, daB der Ela- 
stomerkleber und der zur Bildung der Schwerschicht 
verwendete Thermoplast durch Einarbeiten von RuB 
elektrisch leitfahig gemacht werden. Wahrend dies beim 
elastomeren Kleber keine Probleme mit sich bringt, 
zeigte sich, daB die Mischung aus dem Thermoplasten 
durch Einarbeiten von RuB ihre Eigenschaften derartig 
verandert, daB sich nachteilige Auswirkungen auf die 
Eigenschaften der Fliesen ergeben. Das Einarbeiten von 
RuB in den thermoplastischen Kunststoff, der normaler- 
weise ein Alphaolefin ist, z. B. ataktisches Polypropylen, 
erh6ht die Viskositat des Thermoplasten derart, daB ein 
Aufstreichen im erwarmten Zustand in zufriedenstellen- 
der Weise nicht mdglich ist Die Verwendung von Di- 
spergiermitteln fiihrt zwar zu einer gewissen Erniedri- 
gung der Viskositat der geschmolzenen Olefin-Mi- 
schung, jedoch sind die Eigenschaften der fertigen Flie- 
se nicht zufriedenstellend Es werden bei spaterer Er- 
warmung Verformungen, insbesondere eine Schiissel- 
bildung, der Fliese festgestellt Weiterhin ist die Haf tung 
der elektrisch leitfahigen Schwerschicht an dem mit 
dem elastomeren Kleber versehenen Grundgewebe bei 
Rollstuhlbelastung nicht zufriedenstellend 

Es wurde nun gefunden, daB durch Einbringen einer 
textilen Zwischenschicht, insbesondere eines textilen 
Gewebes im wesentlichen in der Ebene, in der sich be- 
reits die Grundschicht befindet, die vorgenannten 
Schwierigkeiten beseitigen lassen. Eine solche Zwi- 
schenschicht fuhrt einerseits zu einer hervorragenden 
Dimensionsstabilitat der Bodenfliese und andererseits 
zu einer guten Haftung zwischen elektrisch leitfahiger 
Schwerschicht und Grundschicht 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB der 



elastomere Kleber elektrisch leitfahig ist die Schwer- 
schicht elektrisch leitfahig ist und an der Riickseite des 
Grundschicht eine t xtile Zwischenschicht befestigt ist 
mit der der leitfahige Kunststoff der Schwerschicht min- 
5 destens zum Teil mechanisch verbunden ist 

Ais textile Grundschicht sind vorzugsweise Grundge- 
webe und Grundvliese vorgesehen. Nachfolgend wird 
der Ausdruck Grundgewebe synonym als Ausdruck fQr 
Grundschicht verwendet und soli daher auch ein 

io Grundvlies umfassen. 

Durch die Erfindung ist es mdglich, elektrisch leitfahi- 
ge Bodenfliesen unter Verwendung der bisher Qblichen 
Anlagen herzustellen. Die Verankerung der begehbaren 
textilen Oberflache in dem Grundgewebe mit Hilfe des 

15 elastomeren Klebers kann in bisher Qblicher Weise er- 
folgen. Auch das Aufkaschieren der nunmehr elektrisch 
leitenden Schwerschicht kann in den bisher verwende- 
ten Kaschieranlagen vorgenommen werden. Es erfolgt 
lediglich der zusatzliche Zwischenschritt des Einbrin- 

20 gens der textilen Zwischenschicht Diese ist vorzugswei- 
se auf das Grundgewebe aufgeklebt wobei die in Rich- 
tung zur Schwerschicht weisenden Fasern vorzugsweise 
frei von Kleber sind, so daB sie vom Thermoplast der 
Schwerschicht zur mechanischen Verankerung der 

25 Schwerschicht erfaBt und umschlossen werden konnen- 
Die Verklebung der textilen Zwischenschicht kann mit 
dem elektrisch leitfahigen, elastomeren Kleber vorge- 
nommen sein, der zur Verankerung der begehbaren tex- 
tilen Oberflache im Grundgewebe dient Dies kann bei- 

30 spiels weise dadurch erfolgt sein, daB die textile Zwi- 
schenschicht vor dem Abbinden des elastomeren Kle- 
bers auf die Ruckseite des damit beschichteten Grund- 
gewebes aufgelegt wird, so daB nur eine Seite der texti- 
len Zwischenschicht vom KJeber benetzt wird und die 

35 Fasern der anderen Oberseite frei zuganglich sind Aus 
verfahrenstechnischen Griinden kann es jedoch haufig 
bevorzugt sein, daB die textile Zwischenschicht mit ei- 
nem zusatzltchen Kleber, insbesondere einem elastome- 
ren Kleber mit dem Grundgewebe verklebt ist das mit 

40 dem elektrisch leitfahigen, elastomeren Kleber bereits 
beschichtet ist Diese besondere Verklebung kann auf 
verschiedene Weise erfolgt sein. So kann zur Verkle- 
bung ein elastomerer Kleber vorgesehen sein, der selbst 
leitfahig ist Ein solcher KJeber kann vollfiachig uber das 

45 mit dem elastomeren Kleber beschichtete Grundgewe- 
be aufgetragen sein. Ist zur Verklebung, was in vielen 
Fallen bevorzugt ist, jedoch ein elektrisch nicht leiten- 
der, elastomerer Kleber vorgesehen, dann ist dieser 
nicht vollfiachig aufgetragen, sondern beispielsweise 

50 punktffirmig oder linienf6rmig, so daB ausreichend freie 
Stellen des elektrisch leitfahigen, elastomeren Klebers 
des Grundgewebes freibleiben, um beim Aufkaschieren 
des elektrisch leitfahigen Kunststoffs der Schwerschicht 
mit dieser in elektrischen Kontakt zu kommen. 

55 Die textile Zwischenschicht kann selbst leitfahig sein, 
indem sie leitfahige oder leitfahig gemachte Fasern auf- 
weist Dies ist jedoch nicht erforderlich. Es reicht aus, 
was bevorzugt ist, wenn die textile Zwischenschicht po- 
ros ausgebildet ist, so daB eine elektrische Kontaktie- 

60 rung zwischen elektrisch leitender Schwerschicht und 
elektrisch leitendem, elastomeren Kleber durch die Po- 
ren der textilen Zwischenschicht hindurch ermdglicht 
ist Die textile Zwischenschicht besteht mit Vorteil aus 
einem lockeren textilen Gewebe, insbesondere einem 

65 Gewebe, dessen Faden Multifil sind Dabei sind die Fa- 
den mit Vorteil verzwirnt, was eine gute Verankerung 
der Schwerschicht ermdglicht Eine lose Verzwirnung 
der Faden bzw. Game ist dabei bevorzugt weil dann 
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der thermoplastische Kunststoff der Schwerschicht 
auch in das Gaminnere eindringen kann. Auch reicht 
schone cine mechanische Verankerung der Schwer- 
schicht in den Poren der Zwischenschicht aus. 

Die PorengroBe der textilen Zwischenschicht, insbe- 5 
sondere die Maschenweite des Gewebes, liegt vorzugs- 
weise bei mindestens 03 mm, wobei mindestens 0,5 mm 
bevorzugt sind In der Regel liegt die Obergrenze der 
Poren bzw. der Maschenweite bei ca. 3—4 mm, was je- 
doch unkritisch ist Ais besonders vorteilhaft hat sich 10 
eine textile Zwischenschicht aus Kunstfasern, insbeson- 
dere Polyester, erwiesen. Textile Zwischenschichten aus 
Glasfasern und Naturfasern, wie Jute, sind ebenfails 
m6glich. Ein Polyestergewebe ist besonders bevorzugt 

Werden mehrere elastomere Kleber verwendet dann 15 
bestehen diese vorzugsweise auf der gleichen Basis. 
WaBrige Dispersionskleber sind bevorzugt. Die elasto- 
meren Kleber haben den Vorteil, dafi sie ausreichend 
warmestabil sind, wenn die heiBe Masse der Schwer- 
schicht aufgetragen wird 20 

Es hat sich gezeigt daB durch die mechanische Ver- 
bindung bzw. Verankerung der Schwerschicht in der 
textilen Zwischenlage eine gute Verbindung zwischen 
dem Grundgewebe und der Schwerschicht erhalten 
wird AuBerdem hat sich gezeigt, daB die textile Zwi- 25 
schenschicht eine Stabilisierung der Fliese bewirkt, die 
eine anschlieBende thermische Behandlung der Fliese 
ermCglicht, ohne daB die Fliese sich dabei verformt 
Dies ist uberraschend weil in der Ebene, in der die 
textile Zwischenschicht eingebracht wird, ja bereits ein 30 
textiles Gewebe vorhanden ist Durch die Dimensions- 
stabilisierung ist eine nachfolgende Einfarbung bzw. Be- 
musterung der begehbaren Oberflache der Fliese mog- 
lich, die mit Temperatureinwirkung verbunden ist, wie 
dies bei der bevorzugten Einfarbung mit wSBrigen Sy- 35 
stemen, insbesondere im Spritzdruckverfahren, der Fall 
ist Auf ihrer Unterseite, d h. der Riickseite der Schwer- 
schicht, kann die Bodenfliese noch mit einem sehr leich- 
ten und dementsprechend dtanen Faserviies belegt 
sein, das vorzugsweise im Thermoplast der Schwer- 40 
schicht verankert ist Ein solches Vlies erleichtert die 
Handhabung der Bodenfliesen und kann, wenn in beson- 
deren Fallen eine Verklebung mit dem Untergrund er- 
wiinscht ist, als Haftvermittler dienen. Das Faserviies 
kann ein Flachengewicht von 10— 150 g/m 2 , insbeson- 45 
dere 30— 100 g/m% besitzen. 

Das erfindungsgem'lBe Verfahren zur Herstellung 
der selbstliegenden Bodenfliese ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die textile Oberflache der Fliese durch 
flachiges Aufbringen eines elektrisch leitf&higen, elasto- 50 
meren Klebers im Grundgewebe verankert wird, auf 
das Grundgewebe, insbesondere auf dessen getrocknete 
Kleberoberflache, eine pordse textile Zwischenschicht 
derart aufgeklebt wird, dafl mechanische Verankerungs- 
stellen auf der von der Klebeseite abweisenden Oberfla- 55 
che, insbesondere Fasern, fiber mindestens einen Teil 
ihrer L&nge, freiliegen und elektrisch leitfahige Oberfla- 
chenbezirke zuganglich sind, und daB auf die textile 
Zwischenschicht zur Bildung der Schwerschicht ein 
elektrisch leitender, thermoplastischer Kunststoff als eo 
Hotmelt aufgetragen wird und dabei in der textilen Zwi- 
schenschicht verankert wird und in elektrischen Kon- 
takt mit den leitfShigen Oberflachenbezirken gebracht 
wird Das Aufkleben der textilen Zwischenschicht kann, 
wie bereits erwShnt, auf verschiedene Weise erfolgen, 65 
beispielsweise mit Hilfe eines elektrisch leitfahigen, ela- 
stomeren Klebers. Es reicht aber fur eine gute Verbin- 
dung aus und ist in vielen Fallen bevorzugt, wenn das 



Aufkleben der textilen Zwischenschicht mit einem elek- 
trischen nicht leitfahigen, elastorneren KJeber vorge- 
nommen wird und dieser nicht vollflachig, insbesondere 
nur punkt- oder linienformig aufgetragen wird so daB 
elektrisch leitfahige Oberflachenbezirke des Klebers 
des Grundgewebes fur eine Beriihrung mit dem Kunst- 
stoff der Schwerschicht zuganglich bleiben. Das stellen- 
weise Auftragen des Klebers zum Verkleben der texti- 
len Zwischenschicht kann vorgenommen werden, indem 
der Kleber auf den abgebundenen Kleber des Grundge- 
webes aufgetragen wird beispielsweise in Form einer 
Punktklebung. Es ist auch mdglich, die mit dem Grund- 
gewebe zu verklebende Seite der textilen Zwischen- 
schicht mit Kleber zu versehen, indem ein sparsamer 
Auftrag des Klebers erfolgt so daB die Poren bzw. Off- 
nungen der textilen Zwischenschicht freibleiben. 

Das Aufbringen eines Faservlieses an der Riickseite 
der Schwerschicht kann vorgenommen werden, solange 
der Kunststoff der Schwerschicht noch weich ist Dies 
kann beispielsweise durch Einwalzen des Faservlieses in 
die Oberflache der Hotmelt-Schicht vorgenommen 
werden, wobei diese gleichzeitig geglattet wird. Auch 
ein Einpressen mittels PreBpiatten ist moglich. 

Wie bereits erwahnt, ist es moglich, die Bodenfliese 
nach Fertigstellung des Schichtaufbaus und Zuschnei- 
den der Fliesen einer thermischen Behandlung zu unter- 
werfen, ohne daB Verformungen eintreten. Eine solche 
thermische Behandlung kann gleichzeitig mit einem 
Farbevorgang verbunden werden. Bei einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform der Erfindung werden die Boden- 
fliesen nach Fertigstellung des Schichtaufbaus einge- 
farbt was insbesondere im Wege des Spritzdrucks mit 
waBrigen Farbsystemen erfolgt Eine solche Einfarbung 
kann zur Ausbildung von Farbmustern, insbesondere 
mehrfarbig, erfolgeit Eine Trocknung der gefarbten 
Fliesen und insbesondere eine Fixierung des Farbstoff es 
konnen bei Temperaturen im Bereich zwischen 70—90 
°C vorgenommen werden, wobei gleichzeitig auch eine 
innere Entspannung der Fliesen erfolgt 

Die Herstellung des Schichtaufbaus erfolgt vorzugs- 
weise, wie bekannt, in Form von Endlosbahnen. Nach 
Fertigstellung des Schichtaufbaus erfolgt dann der. Zu- 
schnitt der Fliesen in der gewunschten GrdBe. Die Far- 
bung und/oder thermische Behandlung wird vorzugs- 
weise an den zugeschnittenen Fliesen vorgenommen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Aus- 
fuhrungsfonnen der Erfindung in Verbindung mit der 
Zeichnung und den Unteranspruchen. Hierbei konnen 
die einzelnen Merkmale jeweils fiir sich allein oder in 
Kombination miteinander bei einer Ausfuhrungsform 
verwirklicht sein. 

Die Zeichnung zeigt in schematischer Darstellung 
den Schichtaufbau einer Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Bodenfliese, wobei die Fliese der zeitli- 
chen Abfolge des Schichtaufbaus entsprechend in urn- 
gekehrter Lage dargestellt ist 

Die in der Zeichnung dargestellte elektrisch leitende 
Bodenfliese 1 ist zum Verlegen auf einem Doppelboden 
geeignet Eine textile Oberflache 2 in Form eines Tuf- 
tings oder eines Velours durchsetzt ein Grundgewebe 3 
und ist durch Rtickenbeschichtung des Grundgewebes 
mit Hilfe eines Eiastomerlatex 4 im Grundgewebe 3 
verankert Der Eiastomerlatex ist vorzugsweise ein 
SBR-Latex. Es kdnnen jedoch auch andere bekannte 
Dispersionskleber verwendet werden. Der elastomere 
Kleber ist durch Einarbeiten einer RuBdispersion leitfa- 
hig gemacht und kann elektrische Aufladungen aus der 
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textilen Oberschicht abfiihren. Auf die abgebundene 
Ruckseite des Elastomerlatex 4 ist punktweise ein elek- 
trisch nicht leitender Elastomerlatex 5 aufgetragen, auf 
den ein lockeres Polyestergewebe 6 aus multifilen Gar- 
nen mit einer lichten Maschenweite von durchschnitt- 5 
lich ca. 2 mm aufgelegt ist Die Menge des Kleberauf- 
trags des elastomeren KJebers 5 ist dabei vorzugsweise 
so gewahit, daB das Polyestergewebe vom Kleber nur 
teilweise benetzt wird, so daB auf seiner dem Kleber 6 
gegenuberliegenden Seite die Fasern der Garne im we- 10 
sentlichen frei liegen. AuBerdem sind zwischen den Kle- 
bepunkten des Klebers 6 so groBe Abst&nde gelassen, 
daB die fur die Schwerschicht vorgesehene thermopla- 
stische Mischung durch die Offnungen des Gewebes bis 
zur Oberflache des elektrisch leitenden Elastomerlatex 15 
durchzudringen vermag. Nach Abbinden der Verkle- 
bung fiir das Gewebe 6 wird die heiBe Schwerschicht als 
Hotmelt auf das Polyestergewebe 6 aufkaschiert wobei 
der geschmolzene Kunststoff die Maschenoffnungen 
des Gewebes durchdringt und sich darin verankert, mit 20 
den freien Oberflachenbezirken der elektrisch leitenden 
Elastomerschicht 4 in Kontakt kommt und freie Fasern 
des Polyestergewebes umschlieBt Die die Schwer- 
schicht bildende Mischung enthalt auBer zur Gewichts- 
erhohung eingemischten Mineralien auch noch RuB, der 25 
mit Hilfe von Dispergiermitteln eingearbeitet ist, und ist 
dadurch elektrisch leitfahig. Vor dem Erkalten des Hot- 
melts der Schwerschicht 7 wird auf deren Oberflache 
ein sehr feines Faservlies, z. B. ein Polyestervlies, aufge- 
legt und mittels gekuhlter Stahlwalzen in die Oberflache 30 
des Hotmelts eingewalzt Dadurch wird eine glatte, 
nicht klebende Oberflache erhalten. Danach erfolgt das 
Zuschneiden. 

Beispiel 35 

Als Basis, die spSter die begehbare Oberflache bildet, 
wird eine Tuf tgrundware von Polyamidf asern auf einem 
Polyestergewebe oder Polyestervlies verwendet, auf 
dessen oben liegender Ruckseite ein fliissiger SBR-La- 40 
tex aufgerakelt wird, um die Polyamidfasern im Grund- 
gewebe bzw. Grundvlies zu verankern. Der SBR-Latex 
enthalt auf 100 Gewichtsteile 50%igen Latex, 125 Ge- 
wichtsteile Kalksteinmehl und 30 Gewichtsteile RuBdis- 
persion mit elektrisch leitfahigem RuB. Ferner enthalt 45 
der Latex noch eine geringe Menge ubticher Hilfsstoffe. 

Nach Abbinden und Trocknen des SBR-Latex wird 
auf dessen freie Oberseite ein elektrisch nicht leitender 
SBR-Latex mit im iibrigen gleicher Zusammensetzung 
punktweise aufgetragen, wonach ein Polyestergewebe 50 
als Zweitrucken aufgelegt und leicht angedruckt wird. 
Das Polyestergewebe hat ein Fiachengewicht von ca. 
150 g/nr und eine Fadenstellung von 3/3 bis 7/7. Nach 
Abbinden des elektrisch nicht leitfahigen SBR-Latex 
haftet das Gewebe gut an der Schicht aus dem leitfahi- 55 
gen SBR-Kleber. Danach wird eine Schwerschicht in 
Form einer thermoplastischen Mischung als Hotmelt 
aufkaschiert Die Schwerschicht enthalt 30 Gewichts- 
teile Alphaolefm, z. B. ataktisches Polypropylen, 70 Ge- 
wichtsteile Kalksteinmehl, 1 Gewichtsteil LeitruB, 2 Ge- 60 
wichtsteile Dispergiermittel und 1 Gewichtsteil Hilfs- 
mittel, wie Antioxidantien und dergleichen. Kurz vor 
dem Erharten der Schwerschicht wird auf deren freie 
Ruckseite ein Polyester-Spinnvlies mit einem Fiachen- 
gewicht von ca. 30—50 g/m 2 als Ruckenvlies aufgelegt 65 
und mittels Glattewalzen in die Oberflache der Schwer- 
schicht eingewalzt 
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Patentanspriiche 

1. Selbstliegende Bodenfliesen (1), insbesondere fur 
Doppelboden, mit einer begehbaren textilen Ober- 
flache (2), die mit ihrer Ruckseite mit einem elasto- 
meren Kleber (4) in einem textilen Grundgewcbe 
bzw. Grundvlies (3) verankert ist und mit einer 
Schwerschicht (7) aus gefulltem thermoplastischen 
Kunststoff an der Ruckseite des Grundgewebes 
bzw. -vlieses (3), dadurch gekennzeichnet, daB der 
elastomere Kleber (4) elektrisch leitfahig ist, die 
Schwerschicht (7) elektrisch leitfahig ist und an der 
Ruckseite des Grundgewebes bzw. -vlieses (3) eine 
textile Zwischenschicht (6) befestigt ist, mit der der 
leitfahige Kunststoff der Schwerschicht (7) minde- 
stens zum Teil mechanisch verbunden ist - 

2. Bodenfliesen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die textile Zwischenschicht (6) auf das 
Grundgewebe bzw. -vlies (3) aufgeklebt ist und Fa- 
sern oder Faserstrange der textilen Zwischen- 
schicht (6), die zur Schwerschicht (7) weisen, zu 
deren mechanischen Verankerung freiliegen. 

3. Bodenfliesen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die textile Zwischenschicht (6) 
so groBe Offnungen aufweist daB der Kunststoff 
der Schwerschicht (7) durch diese Offnungen hin- 
durch mit dem elektrisch leitfahigen, elastomeren 
Kleber (4) in elektrischem Kontakt steht 

4. Bodenfliesen nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 
Zwischenschicht (6) mit einem elektrisch nicht leit- 
fahigen Kleber (5) auf das Grundgewebe bzw. -vlies 
(3) aufgeklebt ist, wobei der Kleber (5) so aufgetra- 
gen ist, daB in der Verbindungsebene mit dem 
Grundgewebe bzw. -vlies (3) elektrisch leitende 
Oberfiachenbezirke des elektrisch leitenden Kle- 
bers (4) des Grundgewebes bzw. -vlieses (3) frei- 
bleiben. 

5. Bodenfliesen nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 
Zwischenschicht ein lockeres Gewebe (6) ist 

6. Bodenfliesen nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB Poren 
bzw. Offnungen der textilen Zwischenschicht einen 
Durchmesser von ca. 03—3 mm, insbesondere 
0,5—1,5 mm, aufweisen. 

7. Bodenfliesen nach einem der vorhergehenden 
' Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 

Zwischenschicht (6) mit einem Elastomerkleber (5) 
mit dem Grundgewebe bzw. -vlies (3) bzw. dessen 
Elastomerschicht (4) verklebt ist, der vorzugsweise 
der gleichen Art ist wie der Elastomerkleber (4) des 
Grundgewebes bzw. -vlieses (3). 

8. Bodenfliesen nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kleber (5) fur die 
textile Zwischenschicht (6) nur stellenweise aufge- 
tragen ist, um eine elektrische Verbindung zwi- 
schen dem leitfahigen Elastomerkleber (4) des 
Grundgewebes bzw. -vlieses (3) und der Schwer- 
schicht (7) zu ermoglichen, und/oder der Kleber (5) 
fur die textile Zwischenschicht (6) selbst leitfahig 
ist 

9. Bodenfliesen nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schwerschicht (7) auf ihrer freien Ruckseite ein Fa- 
servlies aufweist 

10. Bodenfliesen nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 
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Oberflache (2) der Fliesen bedruckt, insbesondere 
mehrfarbig bedruckt ist 

11. Verfahren zur Herstellung der Bodenfliesen 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die textile Oberflache 5 
durch flichiges Aufbringen eines elektrisch leitfahi- 
gen Elastomerklebers im Grundgewebe bzw. -vlies 
verankert wird, auf das Grundgewebe, insbesonde- 
re auf dessen getrocknete KJeberoberseite, eine 
porose textile Zwischenschicht derartig aufgeklebt 10 
wird, daB mechanische Verankerungsstellen auf der 
von der Klebeseite abweisenden Oberflache, insbe- 
sondere Fasem uber mindestens einen Teil ihrer 
Lange, freiliegen und elektrisch leitfahige Oberfla- 
chenbezirke zugSngiich bleiben und daB zur Bil- 15 
dung der Schwerschicht auf die textile Zwischen- 
schicht eine elektrisch leitende, thermoplastische 
Kunststoffmischung als Hotmelt aufkaschiert wird 
und dabei in der textilen Zwischenschicht veran- 
kert und in elektrisch leitenden Kontakt mit den 20 
leitfahigen Oberflachenbezirken gebracht wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aufkleben der textilen Zwischen- 
schicht mit einem elektrisch leitfahigen, elastorne- 
ren Kleber vorgenommen wircL 25 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Aufkleben der textilen 
Zwischenschicht mit einem elektrisch nicht leitfahi- 
gen, elastomeren KJeber vorgenommen wird und 
dieser nicht vollfl&chig, insbesondere punkt- oder 30 
linienformig, aufgetragen wird, so daB elektrisch 
leitfahige OberflSLchenbezirke des Klebers des 
Grundgewebes bzw. -vlieses fur eine Beruhrung 
mit der elektrisch leitfahigen Kunststoffmischung 
der Schwerschicht zuganglich bleiben. 35 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die riickseitige 
Oberflache der noch weichen Kunststoffmischung 
der Schwerschicht ein Faservlies eingebunden 
wird 40 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schichtaufbau in 
an sich bekannter Weise in Bahnenf orm vorgenom- 
men und die Bahnen nach erfolgtem Schichtaufbau 
zu Fliesen bzw. Platten geschnitten werden. 45 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach Fertigstellung 
des Schichtaufbaus und vorzugsweise nach dem 
Zuschneiden der Fliesen eine thermische Behand- 
lung vorgenommen wird. 50 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasem der begeh- 
baren Oberseite im Spritzverfahren, vorzugsweise 
mehrfarbig eingefarbt, insbesondere gemustert 
werden. 55 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Farben mit waflrigen Systemen 
vorgenommen wird und eine Trocknung bzw. Fi- 
xierung der Farben unter Anwendung vorn Warme 
im Bereich von 70— 90° C erfolgt. 60 
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